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Sodium Carboxymethyl Cellulose(Na-CMC) merupakan suatu bahan tambahan 
yang berfungsi sebagai pengental. Kebutuhan bahan pengental di Indonesia terus 
meningkat dari tahun ke tahun seiring dengan berkembangnya industri makanan dan 
obat-obatan. Oleh karena itu, kebutuhan akan bahan pengental dengan jenis food grade 
sangat dibutuhkan. Indonesia sendiri masih mengimpor bahan pengental dengan jenis 
food grade dari luar. Sementara itu, Indonesia memiliki banyak hasil bumi yang 
mengandung selulosa. Selulosa sendiri merupakan bahan utama dalam pembuatan Na-
CMC. Selulosa dapat ditemui pada kayu, sekam padi, eceng gondok, bahkan tongkol 
jagung. Di Indonesia jagung merupakan salah satu hasil bumi yang cukup melimpah. 
Sementara tongkol jagungnya, hanya digunakan sebagai pakan ternak dan sisanya 
dibuang. Sehingga tongkol jagung dipilih sebagai bahan utama dalam pembuatan Na-
CMC pada prarencana pabrik ini. Selain untuk mengurangi limbah tongkol jagung, 
juga utnuk meningkatkan nilai jual tongkol jagung. 
Pada Prarencana pabrik ini proses produksi dibagi menjadi dua tahapan yaitu 
tahap pemurnian dan tahap alkalisasi dan esterifikasi. Pada tahap pemurnian dilakukan 
secara bertingkat yaitu tahap bleaching dan tahap delignifikasi. Pada tahap bleaching, 
serbuk tongkol jagung diaduk dengan larutan NaClO2 untuk menghilangkan 
kandungan lignin dan hemiselulosa, sedangkan pada tahap delignifikasi menggunakan 
NaOH untuk mendapatkan selulosa yang lebih murni. Selanjutnya tahap kedua yaitu 
tahap alkalisasi dan esterifikasi. Pada tahapan ini, seluosa akan diubah menjadi 
alkaliselulosa kemudian bereaksi dengan asam monokloroasetat membentuk Na-
CMC. Pemilihan proses dilakukan dengan mempertimbangkan daya kerja alat dan 
limbah yang dihasilkan dari proses produksi Na-CMC ini.  
Prarencana pabrik Na-CM dari tongkol jaung memiliki rincian sebagai berikut:  
Bahan baku  : tongkol jagung  
Kpasias produki  : 4.000 on per tahun  
Utlitas   : air   = 1.055,77 m3 
    Listrik  = 504,4756 kW 
    Bahan bakar   
- Solar : 26,2131 m3/tahun; 
- IDO : 1.328,1975 m3/tahun 
Jumlah tenaga kerja  : 100 orang  
Lokais pabrik   : Kabupaten Lamongna, Provinsi Jawa Timur 
Analisa Ekonomi   
ROR sebelum pajak  = 22,4% 
ROR setelah pajak = 14,0% 
ROE sebelum pajak = 37,4% 
ROE setelah pajak = 24,3% 
POT sebelum pajak  = 3 tahun 4 bulan  
POT sesudah pajak = 4 tahun 1 bulan 4 hari 
BEP   = 40% 
Kelayakan pabrik Na-CMC dari tongkol jagung ini dapat ditinjau dari segi proses, 
peralatan, lokasi, dan ekonomi. Berdasarkan dari segi ekonomi, dimana nilai ROR 
setelah pajak sebesar  ini menyatakan bahwa nilai ROR 0,14 menyataka bahwa nilai 
ROR lebih baik daripada sebelum pajak  yaitu 0,224. Jadi keuntungan dari pra rencana 





dimana syarat dari BEP 40%<BEP<60%, sehingga dapat disimpulkan bahwa pabrik 






 Sodium Carboxymethyl Cellulose (Na-CMC) is an additive that functions as a 
thickener. The need for thickening material in Indonesia increased in every year along 
with the development of the food and medicine industry. Therefore, the need of 
thickener with food grade category is needed. Indonesia still imports thickener with 
food grade type from aboard. Meanwhile, Indonesia has many crops containing 
cellulose. Cellulose is the main ingredient in the manufacture of Na-CMC. Cellulose 
can be found in wood, rice husks, water hyacinth, and even corn cobs. In Indonesia, 
corn is one of the abundant agricultural products. While the corn cobs are only used as 
animal feed and the rest is discarded. In this preliminary plant design corn cob was 
chosen as the main ingredient in the manufacture of Na-CMC. In addition to reducing 
the waste of corn cobs, it is also to increase the value of corn cobs. 
In this preliminary plant design, the production process is divided into two 
stages, namely the purification stage and the alkalization and esterification stage. The 
purification stage is carried out in stages, named the bleaching stage and the 
delignification stage. At the bleaching stage, corn cobs powder is mixed with NaClO2 
solution to remove lignin and hemicellulose content, and at the delignification stage 
uses NaOH to obtain purer cellulose. The second step is alkalization and esterification. 
At this stage, celluose will be converted into alkalisellulose then react with 
monochloroacetic acid to form Na-CMC. The selection process is carried out by 
considering the working power of the tools and the waste generated from the Na-CMC 
production process. 
The following details of Sodium Carboxymethyl cellulose (Na-CMC) 
preliminary plant design from corn cob: 
Raw Materials  : Corn cob 
Production Capacity : 4.000 ton per  
Utilities  : Water = 1.055,77 m3 
: Electricity = 504,4756 kW 
-  Fuel   = 
-  Solar : 26,2131 m3/tahun; 
- IDO : 1.328,1975 m3/tahun 
Number of Workers : 100  
Plant Location  : Kabupaten Lamongan, Jawa Timur 
Economic Analysis 
Rate of Return (ROR) before tax = 22,4% 
Rate of Return (ROR) after tax = 14,0% 
Rate of Equality (ROE) before tax = 37,4% 
Rate of Equality (ROE) after tax = 24,3% 
Pay Out Time (POT) before tax = 3 year 4 month  
Pay Out Time (POT) after tax  = 4 year 1 month 4 days   
Break Even Point (BEP)  = 40% 
Sodium carboxymethil celullose preliminary plant design eligibility of corn 
cob can be reviewed in terms of process, equipment, location, and economy. Based on 
the economic terms, the value of ROR after tax is 0,14 it proves that the value of ROR 
is greater than the bank interest given that is 0,224 So the plant design profit is bigger 





BEP 40%<BEP<60%, so it can be concluded that this plant is feasible to be 
established.  
